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Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

Z Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 1,4 mm,
= metrisches ISO-Gewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
g fzm hmax Ve
£ e . . . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
? Thread milling, Metric ISO-thread, Partial Profile
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling as of bore diameter 1,4 mm, ALL (Seite/Page 645), H04 (Seite/Page 648)
9 ISO metric thread, partial profile. Shank according to DIN 6535 HA. [m] ¢ [m] =3 Legende
650
[ L7 Legend
€ - =1 . Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E- - www.simtek.info/cp/294
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(7 —— S lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.MT15.01.15.06 AM
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8% Bz #= L2 ODh6 2 8! 56 §E ODL S8 @DS L1 tmax w S g2
g 2 mm mm mm mm < g ; § IMIN- gé mm mm mm mm mm mm mm o §
N
X ¥ gDh6 =3,0 mm I
E M1 025 025 25 30 MA3.MT02.01.02.03 AM A5N3 X800 G2 3 033 075 0,7 320 014 003 0,2 - =
% M16 035 035 4,0 30 MA3.MT03.01.04.03 AM AQOE X800 G2 3 067 1,38 1,18 320 019 0,04 0,2 -
M1,8 035 035 50 3,0 MA3.MT03.01.05.03 AM AQOF X800 G2 3 086 158 1,38 320 019 0,04 0,2 -
M25 04 04 50 30 MA4.MT04.01.05.03 AM AQOG X800 G2 4 092 207 15 320 022 005 03 -
M3 045 045 60 30 MA4.MT04.01.06.03 AM AQOH X800 G2 4 1,28 252 195 320 0,25 0,06 0,3 -
< M35 05 05 70 30 MA4.MT05.01.07.03 AM AQeJ X800 G2 4 167 296 24 320 027 006 03 -
i M40 06 06 80 30 MA4.MT06.01.08.03 AM AQOK X800 G2 4 193 335 28 320 033 008 04 -
= ¥ 9Dh6=5,0 mm o
% M45 07 07 90 50 MA4.MT07.01.09.05 AM AQOM X800 G2 4 212 374 31 440 038 009 04 -
M55 08 08 100 50 MA4.MT08.01.10.05 AM AVES5 X800 G2 4 297 463 41 440 043 01 05 -
M70 10 10 120 50 MA4.MT10.01.12.05 AM AQON X800 G2 4 351 592 49 440 054 013 06 -
M70 10 10 150 50 MA4.MT10.01.15.05 AM AQOP X800 G2 4 35 592 49 440 054 013 06 -
%) ¥ @Dh6=6,0 mm o
2 M70 05 15 150 6,0 MA3.MT15.01.15.06 AM AAF4 X800 G2 3 35 60 58 580 092 006 08 -
1S ¥ @Dh6 = 6,35 mm o
% M70 05 15 150 635 MA3.MT15.01.15.250 AM AS4P X800 G2 3 35 60 58 580 092 006 08 -
¥ @Dh6=7,92mm o
M90 05 15 250 792 MA3.MT15.01.25.312 AM AS4K X800 G2 3 55 80 78 680 092 006 1,0 -
M100 10 20 250 792 MA3.MT20.01.25.312AM AS4M X800 G2 3 50 80 78 680 119 012 10 -
¥ @Dh6=8,0mm o
MO0 05 15 250 80 MA3.MT15.01.25.08 AM AAVN X800 G2 3 55 80 78 680 091 006 1,0 -
3 M100 10 20 250 80 MA3.MT20.01.25.08 AM AFM6 X800 G2 3 50 80 78 680 119 012 10 -
©
£ | Bestellbeispiel // Order example: MA3.MT20.01.25.08 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Mehr Infos zu den I\{!ehrbereichswerkzeuggn und
| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben. deren GewindegroBeneignung finden Sie auf

L . N N N . . Seite 649
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. More information about the multi-purpose thread

milling tools and the thread size suitability can

| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. be found on page 649

The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch.
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Metrisches ISO-Regelgewinde, Teilprofil

Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 1,5 mm, metrisches
ISO-Regelgewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Metric ISO-Coarse thread, partial profile

Thread milling as of bore diameter 1,5 mm, metric ISO coarse
thread, partial profile. Shank according to DIN 6535 HA.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA4.MT04.C.01.05.03 AM
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= 2 mm mm mm mm S ; = IMIN-
¥ @Dh6=3,0 mm R
M2 04 045 51 30 MA4.MT04.C.01.05.03 AM AX06 X800 GI42
M25 045 05 61 30 MA4.MT04.C.01.06.03 AM AX07 X800 GT42
M3 05 06 71 30 MA4.MT05.C.01.07.03AM AX08 X800 Gr42
M35 06 07 81 30 MA4.MT06.C.01.08.03 AM AX09 X800 GI42
V @Dh6=5,0 mm o
M4 07 08 91 50 MA4.MT07.C.01.09.05AM AX1A X800 Gr42
M5 08 1,0 101 50 MA4.MT08.C.01.10.05AM AX1B X800 GT42
M6 10 125 122 50 MA4.MT10.C.01.12.05AM AX1C XBB_B ﬁ
M7 10 125 152 50 MA4.MT10.C.01.15.05AM AX1D X800 GI42

Number of cutting edges

N S s Anzahl Schneiden

£ I

SIMMIillAX

SIMTEK milling tools type AX

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), H04 (Seite/Page 648)
" m Legende
E E. L7 Legend 650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1099

lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

@Dmin (Min. Bohrung)
@Dmin (min. bore)

op1 ODS L1 tmax w S

mm mm mm mm mm mm mm

Connectcode
www.simtek.com/ccode

077 15 145 320 027 005 03 -
106 19 18 320 029 005 03 -
127 23 215 320 0,35 0,06 03 -
139 27 24 320 041 007 04 -

158 31 27 440 046 0,08 04 -
214 39 357 440 059 01 05 -
244 46 42 440 074 012 06 -
309 56 49 440 074 012 06 -

I Bestellbeispiel // Order example: MA4.MT10.C.01.12.05 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

|| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch.

|l Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 649

More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
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simmill PMX

simmill K2 simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill MX

simmill OS

Index

447

SIMIEK



ID: 1247 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmlIIAX
SIMTEK milling tools type AX

x
=
E
£
(7]

Gewindefrasen, UNC/UNF Vollprofil

z Zur Herstellung des kompletten Gewindeprofils
F:ﬁ mit erforderlicher Tiefe. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
g fzm hmax Ve
£ are . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
? Thread milling, UNC/UNF full profile
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For a complete thread profile with correct depth. ALL (Seite/Page 645)
Shank according to DIN 6535 HA. L [50 Legende
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.UN40.C.02.08.04 AM
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g ﬁ mm mm < g ; § IMIN- = & m mm mm mm mm mm mm mm mm o §
N
X ¥ gDh6=4,0mm ——
= 32 80 40 MA3.UN32.C.02.08.04AM AZ2T xee0 G2 3 Ja/Yes 1,14 26 22 043 440 0794 04 041 -
E 40 80 40 MA3.UN40.02.08.04 AM AZ2U  xsee a2 3 Nein/No 141 2,8 23 0344 440 0635 03 008 -
40 80 40 MA3.UN40.C.02.08.04 AM AZ2Q xse0 G2 3 Ja/Yes 111 24 20 0344 440 0635 03 0,08 -
44 80 40  MA3.UN44.02.08.04 AM AZ2S xgee G2 3 Nein/No 1,18 25 2,0 0,312 44,0 0577 03 0,07 -
V¥ @Dh6=6,0 mm _
" 24 100 60 MA3.UN24.C.02.10.06 AM AZ2W xsee G2 3 Ja/Yes 155 36 29 0573 580 1,058 04 013 -
= 36 100 60 MA3.UN36.02.10.06 AM AZ2V xge0 G2 3 Nein/No 1,53 34 25 0,382 580 0,706 0,3 0,09 -
€ 16 250 60 MA4.UN16.C.02.25.06 AM AZ20 xee0 G2 4 Ja/Yes 35 78 55 086 7801588 07 0,2 -
% 18 100 60 MA4.UN18.C.02.10.06 AM AZ27 xse0 G2 4 Ja/Yes 247 64 4,2 0764 680 1,411 06 0418 -
20 100 60 MA4.UN20.C.02.10.06 AM AZ2X xse0 G2 4 Ja/Yes 1,93 100 3,5 0687 680 1,27 06 0,16 -
28 100 60 MA4.UN28.02.10.06 AM AZ2Y xse0 Gri2 4 Nein/No 2,32 53 35 0491 680 0907 04 041 -
¥ gDh6=8,0 mm .
0 14 250 80 MA4.UN14.C.02.25.08 AM AZ21 xee0 G2 4 Ja/Yes 45 91 68 0982 780 1,814 08 0,23 -
o 20 300 80  MA4.UN20.02.30.08 AM AZ22 xe00 G2 4 Nein/No 55 91 72 0687 780 1,27 06 0,16 -
€
% I Bestellbeispiel // Order example: MA4.UN28.02.10.06 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 2,4 mm, Z
metrisches ISO-Gewinde, Vollprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) C=:
fzm hmax Ve g
e . . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638 =
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling as of bore diameter 2,4 mm, ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
ISO metric thread, full profile. Shank according to DIN 6535 HA. b = Legende
EF E L7 Legend 650 E
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.MT03.02.08.04 AM
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mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm (V]
¥ @Dh6 =4,0mm o =
M25 226 80 40 MA3.MT03.02.08.04 AM AZ2H xs00 G2 3 Nein/No 1,4 24 20 019 440 035 02 004 - €
M25 247 80 40 MA3.MT05.C.02.08.04 AM AZ2] X800 G2 3 Ja/Yes 1,25 24 20 027 440 05 03 006 - %
M3 294 90 40 MA3.MT06.C.02.09.04 AM AZ2K xs00 G2 3 Ja/Yes 14 27 23 033 440 06 03 008 -
V¥ ¢Dh6=6,0 mm o
M35 329 100 60 MA3.MT05.02.10.06 AM AZ2M xs00 G2 3 Nein/No 20 33 28 027 580 05 03 006 -
M4 365 100 60 MA3.MT07.C.02.10.06 AM AZ2N xse0 G2 3 Ja/Yes 1,85 3,3 28 038 580 07 04 009 - <
M6 521 160 60  MA4.MT07.02.16.06 AM AZ3H xso0 G2 4 Nein/No 31 50 42 041 680 0,75 05 0,09 - E
M5 467 120 60 MA4.MT08.C.02.12.06 AM A5N1 xs00 G2 4 Ja/Yes 24 41 36 043 580 08 06 009 - = g
M8 72 160 60 MA4.MT10.02.16.06 AM AZ3M xs00 G2 4 Nein/No 40 65 55 054 680 10 06 012 - 7z
M6 581 160 60 MA4.MT10.C.02.16.06 AM AZ3] Xs00 G2 4 Ja/Yes 28 50 42 054 680 10 06 012 =
M8 791 160 60 MA4.MT12.C.02.16.06 AM AZ3N xs00 G2 4 Ja/Yes 37 65 55 068 680 1,25 08 0,16 -
¥ @Dh6=8,0mm o
M8 788 200 80  MA4.MT07.02.20.08 AM AZ3P xs00 G2 4 Nein/No 56 80 68 041 680 0,75 05 0,09 - &
M10 859 250 80  MA4.MT10.02.25.08 AM AZ3Q xs00 G2 4 Nein/No 54 80 68 054 780 10 06 012 - =
M12 10,43 200 80 MA4.MT15.C.02.20.08 AM AZ3S xs00 G2 4 Ja/Yes 47 80 68 081680 15 09 019 - g
¥V Dh6=10,0 mm o =
M10 981 200 100 MA4.MT10.02.20.10 AM AZ3T xs00 G2 4 Nein/No 63 100 80 054 680 10 06 012 -
M12 1061 300 100 MA4.MT12.02.30.10 AM AZ3U xso0 G42 4 Nein/No 61 10,0 80 068 78,0 1,25 08 0,16 -
M14 1237 300 100 MA4.MT17.C.02.30.10 AM AZ3V Xs00 G2 4 Ja/Yes 55 100 80 095 780 1,75 1,0 022 -
I Bestellbeispiel // Order example: MA4.MT12.C.02.16.06 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Gewindefrasen, BSW/BSF Vollprofil

2 Zur Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher
= Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
g fzm hmax Ve
£ e . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
? Thread milling, BSW/BSF Full Profile
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For a complete thread profile with correct depth, top radius ALL (Seite/Page 645)
. and bottom radius. Shank according to DIN 6535 HA. E"-" E [50 Legende
o L7 Legend 650
= 1
€ = =1 . Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E- - www.simtek.info/cp/1245
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Abbildung zeigt / Drawing sh ows: MA3.BS32.C.02.08.04 AM
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= $ 3 ? 3 £
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’ : B o B2 3z 88 £f - 25
=& £3 S3 o8 §% S8 =5 = 8
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82 £5 SE g5 =% o8 EE 55 £E
gg L2 @Dhé £t q:g =20 SE gog @PD1 s= @DS H1 L1 &%= R S 53
~ @IS mm mm TS ; 2 IMIN- = LB mm mm mm mm mm mm mm mm o §
X ¥ @Dh6 =4,0 mm o
= 32 80 40 MA3.BS32.C.02.08.04 AM AZ3X xse0 G2 3 Ja/Yes 1,15 29 23 051 440 0794 011 06 -
% 40 80 40 MA3.BS40.C.02.08.04 AM AZ3W xs0 G2 3 Ja/Yes 11 23 20 041 440 0635 009 04 -
¥ @Dh6 =6,0 mm o
20 160 60 MA3.BS20.C.02.16.06 AM AZ31 xse0 G2 3 Ja/Yes 21 47 40 081 680 1,27 017 09 -
24 100 60 MA3.BS24.C.02.10.06 AM AZ3Y xee0 G2 3 Ja/Yes 1,25 34 28 068 580 1,058 015 0,8 -
. 26 160 60 MA3.BS26.02.16.06 AM AZ32 xsee G2 3 Nein/No 265 50 4,2 063 680 0977 013 07 -
= 28 100 60 MA3.BS28.,02.10.06 AM AZ30 xse0 G2 3 Nein/No 22 43 36 058 580 0907 013 06 -
E 32 100 60 MA3.BS32.02.10.06 AM AZ3Z xse0 G2 3 Nein/No 1,6 37 28 051 580 0794 011 06 -
% 18 160 60 MA4.BS18.C.02.16.06 AM AZ24 xse0 G2 4 Ja/Yes 30 61 52 09 680 1411019 1,0 -
22 160 60 MA4.BS22,02.16.06 AM AZ25 xse0 G2 4 Nein/No 34 64 53 074 680 1,155 016 08 -
26 160 60 MA4.BS26.02.16.06 AM AZ23 xse0 G2 4 Nein/No 35 58 50 063 680 0977 013 07 -
¥ gDh6=8,0 mm o
0 14 250 80 MA4.BS14.C.02.25.08 AM AZ29 Xse0 G2 4 Ja/Yes 43 87 72 1,16 780 1,814 025 12 -
o 16 160 80 MA4.BS16.C.02.16.08 AM AZ27 xse0 G2 4 Ja/Yes 40 74 63 1,02 680 1588 022 11 -
g 18 250 80 MA4.BS18.02.25.08 AM AZ3A xge0 G2 4 Nein/No 50 93 75 09 780 1411019 1,0 -
7 20 160 80  MA4.BS20.02.16.08 AM AZ28 ‘xso0 G2 4 Nein/No 46 78 65 081 680 127 017 09 -
V¥ @Dh6=10,0 mm o
12 300 100 MA4.BS12.C.02.30.10 AM AZ3B xse0 G2 4 Ja/Yes 54 99 85 136 780 2117 029 14 -
16 300 100 MA4.BS16.02.30.10 AM AZ3C xse0 G2 4 Nein/No 70 106 95 1,02 780 1,588 022 12 -
I Bestellbeispiel // Order example: MA3.BS28.02.10.06 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Gewindefrasen, Whitworth Rohrgewinde BSP

Zur Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher z
Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) =
fzm hmax Ve g
e . . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638 =
Thread milling, Whitworth Pipe Thread BSP ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For a complete thread profile with correct depth, top radius ALL (Seite/Page 645)
and bottom radius. Shank according to DIN 6535 HA. E"-“ E 50 Legende 250 =
L7 Legend o
Oder besuchen Sie // Or Visit E
www.simtek.info/cp/1248 £
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA4.BS28.P.02.16.06 AM
. T
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5 £y 95 85 13 SE o 8§
=£ £o =3 (L] 5% cc S8 o E
Q 2 Py = = 8 2 o & D = €€ Fiis oL
£3 SE §:2 25 g5 =3 &8 o§ £5
g 9 L2 @Dh6 £ 0 : =2© SE oD1 s= DS H1L L1 sz R S 52
GE G&E <& Sk ] <z oz
mm mm MIN- mm mm mm mm mm mm mm mm ~
¥ gDh6 =6,0 mm _ X
G1/16° 28 160 60 MA4.BS28.P.02.16.06 AM AZ3D xs00 G2 4 40 65 55 058 680 091 013 06 - =
¥ @Dh6 =8,0 mm o £
G1/8“ 28 160 80 MA4.BS28.P.02.16.08 AM AZ3E xs00 G2 4 50 85 66 058 680 091 013 06 - @
V¥ @Dh6=10,0 mm B
G1/4“ 19 200 100 MA4.BS19.P.02.20.10 AM AZ3F xso0 G2 4 70 114 95 086 680 1,34 018 09 -
V @¢Dh6=12,0mm _
G3/8“ 19 300 120 MA4.BS19.P.02.30.12AM AZ3G xso0 G2 4 93 149 118 086 780 1,34 018 09 - z
I Bestellbeispiel // Order example: MA4.BS28.P.02.16.08 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
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Manufacturers of Precision Ground Cutting Tools

Premier Form Tools Ltd

Lancaster Road, Bowerhill, Melksham, Wiltshire, SN12 6SS, UK
Tel: +44 (0)1225 702584 Fax: +44 (0)1225 790026

e-email: enquiries@premierformtools.co.uk

Full details of our products are available at
www.premierformtools.co.uk




